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ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Láminas 
Metálicas Delgadas 
Dado un plano con las indicaciones para un ejerc1c10 de doblado y cur-
vado de láminas metálicas delgadas y una ruta de trabajo en la cual se 
especifica el orden operacional para el desarrollo del ejercicio, usted 
deberá COJlllletarla escribiendo ordenadamente y sin error los pasos, 
equipo y herramientas necesarios para llevar a cabo cada una de las o-
peraciones indicadas. 
Para lograr el objetivo terminal, usted deberá completar satisfactoria-
mente las siguientes etapas: 
l. Identificar las partes de la plegadora y la curvadora 
2. Identificar las caracterfsticas del doblado manual y doblado 
a máquina 
3. Definir los mé• 1dos para curvado de láminas delgadas 
4. Describir el procedimiento para efectuar doblez recto y curvado 
de lámina delgada 
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ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Láminas 
Metálicas Delgadas 
Dado un plano con las indicaciones para un ejerc1c10 de doblado y cur-
vado de láminas metálicas delgadas y una ruta de trabajo en la cual se 
especifica el orden operacional para el desarrollo del ejercicio, usted 
deberá COJlllletarla escribiendo ordenadamente y sin error los pasos, 
equipo y herramientas necesarios para llevar a cabo cada una de las o-
peraciones indicadas. 
Para lograr el objetivo terminal, usted deberá completar satisfactoria-
mente las siguientes etapas: 
l. Identificar las partes de la plegadora y la curvadora 
2. Identificar las caracterfsticas del doblado manual y doblado 
a máquina 
3. Definir los mé• 1dos para curvado de láminas delgadas 
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de lámina delgada 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE Nº 1 
Identificar las partes de la plegadora y la 
curvadora . 
7 
REF HIT. 405 1/4 
PLEGADORAS 
Están constituidas por órganos articulados, con los que se obtienen doble-
ces hasta detenninado ángul o, en forma preci sa y rápida. El plegado se eje-
cuta en frío con chapas ferrosas y no ferrosas . Se usan para doblar, curvar, 
engrampar y arrolla r chapas f errosas y no f errosas desde 1 rrrn a 12 , 7 nm de 
espesor, seqún el ti po o importancia de las máquinas. 
Están constituidas por una base robusta , un cabezal móvi l, una mandíbula 
i nferior y otra superior . Pueden ser manua l es o eléctricas . 
Se construyen en acero fundido a excepción de l as cuchi ll as , engranajes 






CARACTERISTICAS DE L/lS PLEGADORAS 
PZegadoY'a manual: Tiene aproximadamente un largo útil de hasta 
1.600 rnn, altura l. 100 rrrn y su peso es de aproximadamente 800 
kilos ( Fig . 1) . 
NOMENCLATURA 
1 Volante de . cierre 
2 Tope graduable 
I¡ 
3 3 Cuchill a superior I 
2 4 Mandíbula superior C' ,., /' 
• 1 5 Cont rapeso 
• 
~ f 6 Cuchill a inferior 
7 Tornillo de desplazamiento 




8 Sopor te de giro de la cortina 
/ delantal 
9 9 Cortina delantal 
1 10 10 Soportes laterales 
FUNCIONAMIBNTO 
1) Según el sentido de giro del volante de cierre, se levanta o 
baja la mandíbula superior. 
2) La selección de los ángul os requer i dos se hace a través del 
tope graduable. 
3) Al l evantar el soporte de giro de la cort i na delantal , se 
obtiene el doblez deseado. 
4) Girando nuevamente el vo lante de ci err e, se levanta la mandí-
bula superior y se puede retirar l a chapa doblada . 
8 
R EF. : HIT. 405 2/ 4 
PLEGADORAS 
Secci/Jn vertical de una plegadora manual ( F1g. ¿) . 
NOMENCLATURA: ~ 1 Mandíbula superior 2 3 
2 Cuchi l la superior 
3 Cuchi l la inferior 
4 Cortina delantal 5 
5 Mesa 
Fi g. 2 
Plegadora de mandibula seccionada 
Su largo útil usual , desde 200 hasta 2.000 nm. Altura 1. 500 nm. 
Su peso es de 3.000 kilos aproximadamente (Fig. 3). 
Fig. 3 
Es usada para .Plegar cuer pos de forma combinada. 
9 
R.EF.: HIT. 386 1/3 
~ 
PRENSAS PLEGADORAS MECANICAS 
Son máquinas robustas, pesadas, con un bastidor excepcionalmente rígido , 
que penniten doblar chapas ferrosas y no ferrosas, en la construcci6n de 
perfiles por plegado, con radios de curvatura pequeños. 
ffg. 1 
NOMENCLATURA 
A Bastidor H Embrague y freno 
B Mesa neumático 
e Porta punz6n • Motor regulador de la 
o Punz6n carrera del punz6n 
E Matriz u Botonera para puesta en 
F Motor principal funcionamiento del motor 
G Volante K Pedal de acc ionamiento 
del porta punz6n 
10 
REP.: HIT. 386 2/3 
, 
PRENSAS PLEGADORAS MECANICAS 
Est! provista de un stock permanente de matri-
ces universales y especiales (fig. 2). 
las prensas plegadoras se usan para doblar 
chapas y realizar distintos tipos de perfi-
les (fig. 3). 
Para un buen funcionamiento, las prensas plega-
doras deben estar bien niveladas. la matriz y 
su punzón deben estar alineados y bien aJUStd-
dos al porta punzón y a la mesa de apoyo rP~ ­
pectivamente. 
Es necesario lubricar periódicamente sus parte• 
móvi l es. 
Revisar el circuito eléctrico. 
El dispositivo de fijación de punzón y matriz 
debe conservar el paralel ismo entre ambos 
, 
PRECAUCION 
NO DOBLAR CHAPAS QUE SOBREPASEN 
LA CAPACIDAD DE LA MÁQUINA. 







~ . :~13im: 
· :
Fi g. 2 
FUNCIONAMIENTO 
Al poner en marcha el motor 
que acciona el volante, im-
prime energfa al porta pun-
zón que obedece al mando del 
embrague, produciéndose el 
movimiento de des l izamiento 
vertical . 
11 
llEF.: HIT. 386 3/3 
, 
PRENSAS PLEGADORAS MECANICAS 
El bastidor de la prensa está formado por una estructura de acero fundido que 
que cumple dos funciones: 1) soporta una mesa muy rfgida destinada a recibir 
la matriz de plegado; 2) soporta el motor eléctrico, el volante, las transmi-
siones mecánicas, embragues , trenos, c1rcu1tos eléctricos y de lubricaci6n y 
aloja el porta punzón o cabezal de ejecución. 
El cabezal de ejecución o porta punz6n, está montado sobre una gufa y accio-
nado por un excéntrico, a través de bielas aJustables . 
Las máquinas pequeñas trabajan con mesa de aproximadamente, 2 m de largo. en 
espesores desde o.a ITl1l hasta 3 ITlll. 
Las grandes tienen l ongitudes de mesa de 4 m o más y pueden doblar espesores 
de hasta 25 nm. 
Una prensa mediana puede tener las siguientes caracterfsticas: capacidad de 
trabajo, 3000 nm por 8 nm; fuerza de prensado, 150 toneladas; luz máxima en-




CURVADO DE TUBOS OBLICUOS DE 
BOCAS CIRCULARES 
332-04- 03 
CURVADO DE LAMINAS EN MAQUINAS TIPO LAMINADOR 
Las má ou ina s tipo laminador pueden se r de tres o cuatro rodillos . 
Máquinas de tres rodillos 
En estas máquinas los dos rodillos de arrastre (motores) , 
están situados en el mismo plano vertical ; el eje de l uno es 
fijo , y el del otro m6vi l verticalmente . Ambos son animados 
de un movimiento de rotac i ón en senti do contra r io . la presi6n 
de los dos rodi ll os sobre la lámina, es suficiente pa ra intro-
ducirla en l a máquina. 
El rodillo curvador se desplaza 
oblicuamente (Fig.l) comandando , 
según los tipos , por levas (pe-
que~os modelos de curvadora) , 
por tornillos so l idarios (el des -
pl azamiento se hace siempre para -
lelamente a los otros dos) , o por 
un par de tornil l os independien-
tes , que permiten dar al rodi l lo 
una posici6n oblicua . 
1 
/1'-..N/lo • •rr~tr• 
...,.....;~ '"-,,.. 
i 
F i g . 1 
Bastidor 







Ptvote de fljacidn nadonJ 
del rodillo SUfl •rk>r 
Rodillo Supertq 
SutCCll 




DOBLADO Y CURVADO DE 
lAMINAS METALICAS DELGADAS 
PRUEBA N! 1 







1 • 6. 
2. 7. 
3. 8 . 
4. 9. 
5 . 10 . 
cont1nuac16n .•• 
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DOBLADO Y CURVADO DE 
LAMINAS METALICAS DELGADAS 
PRUEBA N~ 1 





s. 1 o. 
7 
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ACTIVIDAD DE APRENDl~AJE 11º 2 
Identificar las caracterfsticas del doblado 
manual y doblado a máquina. 
17 
CBS 
/1 Ref: HIT-28 
BIGORNIAS 
Son bloques de acero de forma especial con dos extremos opuestos 
en forma de cu~rnos. 
Se emplean en la industria metalmec4nica especialmente para tra-
bajo en lámina. 
Hay gran variedad de tamaños y formas de bigornias. Cuentan con 
una espiga para sujeción ya sea en prensas o soportes especiales. 
Tienen una superficie plana, pulida a máquina y templada. 
' • ~ 
• 
Bigornia de Filo. 
Bigornia de Gratar. 
8 ( 
a -L 
Bigornia de Acanalar. 
e • • 









DOBLADO DE CHAPA FINA CON SUJECION MANUAL 
CUADRADOR 
REF: HIT-29 
También se puede terminar un doblez con un cuadrador del mismo núme ro 
de grados , haciendo coincidir l a arista de la bigornia, l a arista de 
doblado y el vé rt ice del cuadrador y golpearl o teniendo la precaución 
que la cara del cuadrador esté en perfecto contacto con la lámina , pa-
ra ev i tar que se produzcan mordeduras en la l ámina . Fig.5 
___...,. --
Fig . S 
3/3 
19 
CBS DOBLADO DE CHAPA FI NA CON SUJECION EN PRENSA RE F: HIT-30 
Para doblar láminas medianamente l ar gas , el doblado se hace progresivo 
doblando en cada. etapa un ángu lo pequeño . Fig. 1 
Si es preciso use una prensa intermedia que propor cione un dobl ado 
simul táneo a lo largo .de la lámina . Fig.2 
;~;~;i 
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Fi g . 1 
En el doblado de aristas l argas se usan soportes especia l es. Figs. 3 y 4 
\ 
Fi g . 3 Fi g . 4 
1/ 1 
El terminado de aristas se puede hace r colocando sobre la pestaña una 
platina golpeando sobre ell a con un n~rti l lo a todo lo l argo de la arista. 
Fig.5 
.. - -~ .. . .. . ,,.,.. .. ,, .... .... • • • . . .. . .. ~ ,.,. . ... ~ .· ~ .,,. ..., ... . .. . , . .. . 1 ., ...... · .. :,. . .. . 
+ • • .,, .. i"' -t· 
.. '-.. ... "¡ ' "' .. .. ·.:: ,. •;. 
Fi g . 5 
21 
DOBLADO Y CURVAOO DE 
LAMINAS METALICAS DELGADAS 
PRUEBA ~2 2 
Escribir en la columna correspondiente las características de un 
doblez efectuado a máquina y · de otro hecho a mano. 
DOBLEZ EFECTUADO A MAQUINA OOBLEZ EFECTUADO A MANO 








ACTIVIDAD DE APRFNOIZAJE Nº 3 
Definir los métodos para curvado de l~minas 
delgadas. 
25 
CBS CURVAOC> DE LAMINAS DELGADAS REF : HIT-44 
Esta operaci6n puede realizarse manual o mecánicamente y consiste en 
darle a una lámina fonna ci lfndrica , parcial o tota lmente . 
Se obtiene por un esfuerzo de flexi6n provocado por fuerzas externas 
Figs.1, 2 y 3 
fr 
Fi g. 1 
Fig. 2 
Ft y F2 = Fuerza de presi6n 
Fr .. Fuerza de reacci 6n 
f 1 
1 2 
f r F~ 
CURVADO MANUAL Fi q . 3 
Se practica solo ~n virol as cortas de d1á~tros pequenos en laminas del -
gadas , cilindros y conos . 
' La lámina se coloca sobre un mandril o bigorn ia de diámetro infer ior al 
d~l cil indro que se va hacer, el curvado se obtiene .por f l exiones suce-
sivas de l a lámina desplazándol a transversalmente sobre el eje longitu-
dinal de la bigor nia . 
• 
26 
CBS CURVADO DE LAMINAS DELGADAS REF: HIT-44 
OBSERVACTON 
Para evitar las partes planas de los extremos del desarrollo es conve-
niente efectuar el curvado de los extrelll)s antes del curvado total . 
Fig. 4 
Mnndr1.1. -- -1-
·--~- . Fi g. 5 Fi g. 6 
1 
t'urvado a martillo o degollador 





Fiq.6 Fi g. 7 Fig. 8 
PROCEDIMIENTO 
La lámina se col oca !Obre dos puntos de apoyo cualesquiera. Los golpes 
se dan con un degollador o martillo de peña siguiendo las generatrices 
regularmente espaciadas y se debe empeza~ por los extremos. Figs . 7 y 8 
OBSERVACI ON 
Verifique la curvatura frecuentemente. 
2 2 
27 
DOBLAOO Y CURVADO DE 
LAMINAS HETALICAS DELGADAS 
PRUEBA N2 3 
Dadas las medidas para la construcci6n de un tubo cilíndrico. cal -
cular las dimensiones de la lámina e indicar los métodos mas co -






MATERIAL Y HETODOS PARA 
LA CONSTRUCCION 
29 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE flº 4 
Describir el procedimiP.nto para efectuar doblez 
recto y curvado de lámina delgada. 
3 1 
PESTAÑAR CHAPAS PLANAS 
A GOLPES DE MAZO 
REP H0.09/CH 
Pestañar es doblar el borde de una chapa fonnando una saliente estrecha . 
' Esta operación se real iza para dar rigidez al objeto cons tru i do. para en-
samblar partes o para dar mejor presentaci ón. 
Se usa para la construcción de canaletas. bandejas, conductos. 
' PROCESO DE EJECUCION 
1º - Comience ei pestarlado. 
a Coloque la chapa de tal manera que ---
el t razado para la pestaña co i ncida 
con la arista del yunque (fig. 1). 
b Su.iete fuertemente la chapa y gol----
péela suavemente con el mazo en el 
borde para obtener la inic i ación de 
l a pes taña (fig. 2). 
2° - Pesto:ñe. 
~o 
a Golpee con el mazo la chapa, apo· 
--'-
ya da sobre el yunque, aplanándola y 
marcando la arista. 
b Golpee sobre la pestaña iniciada, ---
cerca de la ar is ta del yunque, 





1 .' ' ~ ' ''' 
~ \ !~;$"' a Coloque la escuadra en el - - "-interior del ángulo fonnado en 
un extremo, y deslícela hasta 
el otro extremo, comprobando 













Al1 I NA 
Fiq. 2 
MOVI MIENTO DE VERIFICACIÓN 
l) USE GUANTES EN LA MANO QUE 
SUJETA LA CHAPA. 
2) CUIDE QUE EL MAW TENGA EL 
CABO FIRME. 
PESTAllA 
Fig . 3 
, 
ESfUADRA 
1/ 1 1 
32 
CBS DOBLAR LAMINAS EN SOPORTE REF: HT-25-TL 
Es variar la forma de una lámina plana logrando que ésta tome un ángulo 
deseado. 
Esta operaci6n se realiza manualmente con la ut111zaci6n de un banco 
de trabajo, prensas en "C11 , calzos y mazos de madera Fig.1 
PROCESO DE EJECÜCION 
1. P1te.pa11.e. la. cJ1apa. 
a Lfmpiela -
~ Enderécel a 
e Quite rebabas -
2 • T lt.4.c.da. .6 e.g ún me.dic.la.i. dac.la.i. • 
Fig.1 
3. Col.oque. la tfinwto. i.otvi.e. e.1. banc.o de. .tJi.abaj o. 
a Coloque la chapa sobre el banco 
- haciendo coincidir la lfnea gufa 
con su arista . Fig.2 
b Col oque sobre la lámina un ca 1 zo 
- cuya arist~ quede en el mismo 
plano que la arista d~l banco 
c - Co l oque prensas en·.f en los ex-tremos del ca lzo y ajuste. 
08SERVAC10N 
Cerci6rese que la lámina no se ha movido 
Fig. 2 




CBS OOBLAR LA1·11NAS EN SOPORTE 
4. Haga. e.t do b.ta.do . 
a Con un mazo de material blando 
- golpée l a lámina leverrente a 
todo l o l argo de la arista 
b Repita la operaci6n haciendo 
- dobleces sucesivos a todo l o 
largo de la arista hast~ al-
canzar el ángulo deseado. 
Fi g.3 
OBSERVACIONES 
RE : HT~ 5T 
Fig .. 3 
- Cerciórese de que al golpear con el mazo el montaje no se mueva 
- Para el doblado no dé golpes fuertes 
5 . VVLi6ique. 
_! El alineamiento de los bordes 
b Los ángulos usando escuadras 
o plantillas 
OBSERVACIONES 
- En el doblado de cajas se usan blo-
ques de madera ligeramente más pe-
queños que el interior de l a caj a 
Fig .4 
PRECAUCIONES Fig.4 
Proteja las herramientas al finalizar la operaci6n;limpie y guarde las 










llEF H0.15/CH 1/2 
# 
DOBLAR CHAPAS CON MAQUINA 
En el proceso de doblado, parte de una chapa metálica adquiere otra direc-
c16n por la intervención de una fuerza mecánica. 
Se emplea en la construcción de partes de muebles metáli cos, conductos . 
tolvas. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1º - Prepare la máquina dobladora. 
a Seleccione e instale las cuchillas superior e inferior de ---
acuerdo con la arista o curva a realizar. 
b Ajuste la mandíbula m6vi1 de doblar confonne al espesor de la - --
chapa y al radio de doblado de la curva. 






MAN DÍ BULA llÓV 1 L \ 
DE DOBLAR 
·-
2° - Doble la chapa. 
TOPE 
/.; 
, 1 , 
1 1 
Fig. 1 
a Levante la ·mandíbula superior, hasta que permita la entrada --
holgada de la chapa {fig. 1). 
, 
PRECAUCION 
MANIPULEE LA CHAPA CON GUANTES. 
1 
35 
RE~ 1-().15/CH 2/2 
~ 
DOBLAR CHAPAS CON MAQUINA 
---=-b Introduzca la r.hapa entre las mandíbula s de la dobladora . 
haciendo coincidir los trazos para el doblado, con la arista de 
la cuchilla de la mandfbula inferior. 
---"-c Baje la mandfbula superior, hasta prensar la chapa . 
---=-d Accione la mandíbula m6vil de doblar hasta que 11 egu e al tope. 
---"-e Afloje levantando la mandíbula superior y saque la chapa. 
3° - Verifique . 
a Con escuadra o plantilla verifique el doblez obtenido. --
' PRECAUCION 
EVITE ACCIDENTES . NO ACCIONE LA MÁQUINA SI SE ENCUENTRAN PERSONAS 
CERCA DEL CONTRAPESO. 
' VOCABULARIO TECNICO 
, , 
MANDIBf)LA MOVIL - Delanta l - Cort ina - Mandíbula de giro. 
DOBLADORA - Plegadora . 
UF HO. 16/CH 
CILINDRAR CHAPAS 
Operaci6n utilizada para dar forma c1lfndrica a superficies planas. 
Se realiza a máquina, es utilizada para l a construcci6n de cilindros, 
virolas, tubos. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1° - Prepare Za chlpa. 
1/3 
a Coloque un extremo de la chapa sobre un dispositivo cilfndrico 
--"'-
y con un mazo de madera golpee hasta curvarlo (fig. 1) • 
• 
-.:= 
Fi g. 1 
2° - Prepare Za mdquina. 
--ª- Limpie los rodillos con un trapo de algod6n. 
3° - Cilindre. 
--ª~ Levante el rodillo superior hasta lograr una abertura aproxi-
mada a dos espesores de chapa • 
• 
b Introduzca la chapa entre el rodillo superior y los rodillos ---
inferiores (fig. 2). 
, 
OBSERVACION 
Verifique con escuadra que la 
chapa quede perpendicular a la 









IU!P. t«>.16/CH 2/3 
CILINDRAR CHAPAS 




Cuide el paralelismo entre el rodillo superior y los inferiores. 
d Mueva un poco los rodillos hacia adelante y hacia atrás con 
-~ 











~ LLOS OE A.~RASTRE)..\ 





2) No trate de obtener el cilindro de una sola pasada, porque lo 
defonnará . 
e Amplte el mov1m1ent o alternado, invierta su sentido cuando el 
---"-
extremo de la chapa esté próximo a pasar a través de los rodillos . 
• 
OBSERVACION 
Curve la chapa sin sacarla de la máqui na. 
PR ECAUCIONES 
l) no TOQUE LOS ENGRANAJES DE ~A CILINDRADORA CUANDO ESTÁN EN 
MOVIMIENTO. 
2) MANTENGA WS DEDOS APARTADOS DE LOS RODILLOS AL CI LINDRAR. 
f Haga descender un poco el rodil l o superior. ---
_ _ 9. Gire los rodillos haciendo que la chapa se despl ace hacia 
adelante y hac ia atrás en toda su long i tud, s in que salga de la 
máqu i na. 
38 
REP H0.16/CH 3/3 
[C~C] CILINDRAR CHAYAS 
, 
OBSERVACION 
Repita los sub-pasos f y g hasta completar el curvado (fig. 4) . 




Fi g. 4 




f-i g. 5 . -
----=-ª Levante el rodillo superior desmonte el cabezal articulado y 
saque la chapa. 
5° - Verifique. 
a Con una plantilla verifique la exactitud del cilindrado. ---
39 
CILINDRAR CHAPAS CON MÁQUINA 
CILINDRADORA DE CUATRO RODILLOS 
Es dar fonna cil í r1drica a 1 as chapas. 
llEY H0 .09/C 1/4 
Se uti l iza para construir virolas , superficies o cuerpos como recipientes , 
tanques , chimeneas. 
Por l as características del trabajo y atendiendo razones de seguridad , l a 
operaci6n debe realizarse entre dos personas . 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1 ° - PrepaI'e Za máquina. 
a Limpie l os rodi l los con trapo o cepillo. 
- --'-
• PRECAUCION 
NO LI MPIE LOS RODILLOS CON LA l.fÁQUINA EN FUNCI ONAMIENTO. SE 
ACCIDENTARÁ . 
b Accione el meca nismo para hacer descender los rodillos 11 8 11 , - -
"C" y "O" , hasta col ocarl os en un 




La distancia entre el 
rodillo "A" y el plano 
fonnado por l os rodi-
llos "B" , "C" y "D". 
ROOlllOS 
será aproximadamente e 
igual a dos espesores 
de chapa ( fi g. 1) . 
2 ° - Prepare Za chapa. 
~~ª~ Coloque la chapa en la cil indradora. 
A 2 ESPESORES DE CHAPA 
Fig . 1 
~~b- Escuadre la chapa, verificando que su borde forme !ngulos de 
90º con una generatriz del rodillo superior (fig. 2) . 
ESCUADRA 
Fig . 2 
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JU!P. HO. 09/C -CI LINDRAR CHAPAS CON MAQUINA 2/ 4 
CILINDRADORA DE CUATRO RODILLOS 
c Accione el mecanismo que da movimiento vertical a los rodi l los --=-
"B" y "C", hasta presionar la chapa. 
3° - curve un ext r emo de La chapa. 
a Accione el mecanismo que da movimiento rotativo a los rodi ll os , - --= 
haciendo despl azar la chapa. Detenga la máquina antes que el bor 
de de la chapa sal ga de l a sujeción de los rodillos . 
OBSERVACIÓN 
La máqu i na será detenida cuando quede fuera de l a sujeci6n de 
los rodil l os una tira cuyo ancho sea aproximado a dos espesor es 







e \ ¡ o 
1 
1 
1 2 ESPESORfS OE CHAPA 
Fig. 3 
PRECAU CIONES 
LA CHAPA CAERÁ SI SU EXTREMO PASA L.4 LiNEA QUE UNE LOS CENTROS 
DE LOS RODILLOS "A" Y 118 11 Y PUEDE OCASI~AR ACCIDENTES. 
b Haga el evar Pl ro-- ---dil lo l ateral inferi a 
"C" y fonne la curva 
de ent rada (fig. 4) . 
c Baje e 1 rodi 11 o "C" - - -
hasta s u posición an-
terior. 
d Accione el mecanis ----- -
mo de giro de los ro-
dillos hac1endo despl~ 
zar la chapa hasta q~ 
l a cur va quede libre 
para controlarl a con 
o l antilla. 






CILINDRAR CHAPAS CON MÁQUINA 
CILINDRADORA DE CUATRO RODILLOS 
llEF H0 . 09/C 
4° - Controle con pZantiZZa la parte curvada del extremo a todo el 
e 






1) Si la curva está pasada enderece golpeando con la maza y si 
falta cerrar repita el 3° y 4° Paso. 
2) Para curvar el otro extr emo de la chapa. repita el 3º Paso 
(fig. 6). Util ice el rodi llo 11 011 en l uga r del "C" {fig. 7) . Re-





5° - Cilindre. 
42 
CILINDRAR CHAPAS CON MÁQUINA 
CILINORADORA DE CUATRO RODILLOS 
REP H0.09/C 
a Baje el rodillo "D" hasta su posición anterior. __ ;:.;,. 
b Accione el mecanismo de giro de los rodillos desplazando la ---
chapa hasta que su centro quede entre los rodillos "A" y 11 811 
(fig. 8) 




Fig . 8 
4/4 
c Haga elevar los rodillos "C" y ''D" hasta una ---
inferior a la alcanzada en el sub-paso b del 3° 






del extremo . 
, 
OBSERVACION 
los rodillos para que la chapa se desplace. 
movimiento al llegar a la iniciación de la curva 
Repita el sub-paso d haciendo desplazar a la chapa en sentido 
contrario. Repita el sub-paso e. 
6° - E1-eve 1-igeramente ia posición de i os rodiiwa "C" y "D" y repita 
7º 
los sub-pasos d y e del paso anterior. 
- Repita el 6º Paso cuantas veces sea nece-
sario hasta completar el cilindrado de la 
chapa (fig. 9). 
8° - Puntee los extremos con soldadura eléctrica. 
9º - Ret1'.re Z.U t·hapa de la cil indradora. 
1 1 
1 
1 1 1 1 y 
Fig. 9 
a Accione. el mecanismo de apertura del rodillo "A". __ .;.. 
b Retire la chapa del rodillo. 
--"-
c Accione el mecanismo de cierre del rodillo. ---
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DOBLADO Y CURVADO DE 
LAMINAS METALICAS DELGADAS 
PRUEBA N2 4 
Describa el procedimiento para ejecutar los dobleces del gráfico • 
. 
- - ·+ · 
1 
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fl/11 
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MODULO BASICO DE SOLDADURA Y LAMINA MEDIDAS EN : 111 m. 
0011..AOO Y CU"VADO LAMINA DELGADA ESC. 
4 7 
T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Láminas 
Metálicas Delgadas 
Dada una l ámina con el cali bre y las dimensiones especificadas en el 
plano , una máquina dobladora , l as herramientas y una ruta de trabajo 
previamente aprobada por e l inst ructor , usted debera calcular, trazar , 
cortar , doblar y curvar , según el plano. 
Se considera logrado e l objetivo si: 
- Obtiene la forma pedida y las dimensiones están dentro 






OE LA MIN AS 
51 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Lámi-
nas Metálicas Gruesas 
Dado un plano con las indicaciones para un ejerci cio de doblado y curva-
do de láminas metálicas gruesas y una ruta de trabajo en la tual se es-
pecifica el orden operacional para el desarrollo del ejercicio , usted 
deberá completarla escribiendo ordenadamente y sin error los pasos, equi-
po y herramientas necesarios para llevar a cabo cada operaci6n. 
Para lograr el objetivo terminal , usted deberá completar satisfactoria-
mente cada una de las siguientes etapas: 
l . Calcular el material para el desarrollo de construcciones en lámina 
metálica gruesa 
2. Definir los métodos para el dobl ado de láminas metálicas gruesas 
3. Identificar los tipos de cilindradoras y el desplazamiento de sus 
rodillos 
4. Definir el cá l culo del material de láminas figuradas y diferenciar 
doblado y curvado 
53 
ACTIVIDAO OE APRENDIZAJE ~º 1 
Calcular el material para el desarrollo de 
construcciones en lámina metálica gruesa. 
55 
REF.: HI T.272 
FENOMENOS DEL DOBLADO 
Cuando sometemos las piezas a la acción del doblado, en éstas ocurren dos 
fenómenos físicos que debemos tener en cuenta: 
1/2 
l . La µ1eza se t.0111pr1me por su parte interior y se estira por la· ex-
terior (fig. 1) y hay una parte donde está contenida la "fibra 
neutra". Si el doblado se realiza en forma correcta , el espesor 
del mate r ial permanecerá uniforme (fig. 2}. Con ciertas formas 
de doblado puede producirse un adelgazamiento o por el contrario 
aumentar el espesor (fig. 3); esto puede evitarse si l as formas 
del punzón y matriz mantienen en su parte activa las dimensiones 




L - - - -·~--1--""'- - - - _J 
PARTl ESTIRADA 
Fi g. 1 
---
LINEA NEUTRA 
Fi g. 2 
VARtACION DEL ESPESOR DE LA CHAPA 
ESPESOR DE LA CHAPA 
Fig. 3 
Fig. 4 
2. La recuperación elástica consiste en que la pieza doblada , tiende, 
por elasticidad a recuperar su forma primitiva (fig. 5} y el ángu 
lo doblado por consiguiente queda mayor; por eso es preciso dar un 
ángulo menor que el necesar io para que después de la recuperación 
e ·1 ás l i ca , la pieza quede de 1 a forma deseada ( fi g. 6) . Por conse-
cuencia de este fenómeno l a pieza puede quedar adherida a la ma-
triz (fig. 7) siendo necesario la adaptación de un expulsor. 
RECVPERACIOH ELASTICA 




:l rOR11A DESEADA 
I f 
Fig. 6 Fi g. 7 
De terminar e 1 ángulo menor teóricamente es muy di fí ci 1 ya que de-
pende mucho de la calidad del material, por eso es conveniente h~ 
cer un ensayo previo con el material en cuestión. 
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llEY HI T.272 2/2 
FE~OMENOS DE DOBLADO 
3. Cuando se intenta aoblar violentamente una chapa con un rad io muy 
pequeño, ésta puede agrietarse, romperse o quedar demasiado dé -
bi l, por lo tanto el radio interior debe ser determinado por el 
"radio mínimo" (fig. 8) el cual depende del material a trabajar . 
R.AOIO lllNIHO 
Fig. 8 
Para calcular el radio mínimo prácticamente se pueden tomar los valores si-
gui entes: 
a. para materiales blandos o recocidos = 1 a 2 veces el espesor; 
b. para materiales duros a agrios = 3 a 4 veces el espesor. 
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REP.: HIT.273 1/3 
[C $ C] CALCULO DEL DESARROLLO 
1~--~·~------------------~----(_Do __ b_la_d_o_) ________ ~---------------~·~ e-~ 
Es el cálculo necesario para determinar las dimensiones de una pieza que s~ 
rá sometida a la acción de doblado. 
La detenninaci6n de un desarrollo se hace sumando el largo de la lfnea neu-
tra de las partes planas y curvas . La lfnea neutra en las partes planas se 
ubi ca en el centro de l espesor y en las curvas se ubica aproximadamente di vi_ 
diendo el radio interno entre el espesor del material (fig. 1). Con el re-
su l tado se obtiene un coeficiente con el cual se consulta la tabla para ob-
tener el porcentaje del espesor donde está ubicada la lfnea neutra. 
COEFICIENTE DE 
LINEA NEUTRA 




Fi g . 1 
La t abla siguiente nos da los valores prácticos de la lfnea neutra en rela-
ción a l a fórmula presentada. 
r 
coef. 0 , 5 0 ,8 1,0 1, 2 1, 5 2 3 4 5 - = E 
ESPESOR DEL 
MATERIAL 
Nº ITll1 30X 34% 37% 40% 41% 42% 44% 46% 50% 
26 0 ,46 0 , 14 0 , 16 0 ,17 0, 18 0 , 19 0 , 19 0 ,20 0 , 21 0 ,23 
24 0 ,61 0 , 18 0 ,21 0,22 0 , 24 0 , 24 0,25 0,27 0,28 º· 30 
22 0, 76 0 ,23 0 ,26 0 , 28 0 , 30 0 , 31 0 , 32 0 , 33 0 , 35 0 , 38 
20 0 , 91 0 , 27 0 , 31 0 ,34 0 , 36 0 , 37 0,38 0,40 0 ,42 0 ,45 
18 1,21 0 , 36 0,41 0 ,45 0 ,48 o.so o . ~ 1 0 ,53 0 , 55 0,60 
16 1, 52 0 , 46 0 , 52 0,56 0 ,61 0 ,62 0 ,64 0 ,67 0 , 70 0 ,76 
14 1,90 0, 57 0 ,65 0 , 70 0 , 76 0 , 78 0 ,80 0 ,84 0 ,86 0 ,95 
12 2, 66 0 , 80 0 , 90 0 ,98 1, 06 1, 08 l , 12 1,16 1,22 l, 32 
10 3, 42 1,02 1,16 1, 26 1,36 1,40 1,44 1,50 1 • 58 ] • 70 
8 4,18 1, 25 1,42 1 , 57 1,67 1,71 1,75 ] , 84 1'92 2 ,09 
6 4,93 1, 48 1, 58 1, 82 1 ,97 2 ,02 2,07 2, 16 2,26 2 ,46 




REF.: HIT.273 2/3 
EJEMPLOS 
CALCULO DE DESARROLLO 
(Doblado) 
l. Cálculo de desarrollo de la LINEA NEUTRA (fig . 3). 
r 3 
coef. =E= 1•9 = 1,5 
El coeficiente 1,5 indica que l a LINEA NEUTRA pasa 
a 41% del espesor (ver tabl a). es decir a 0 , 78 mm. 
El valor R (radio de curvatura) hasta 
R = r + 0 ,78 = 3 + 0 , 78 = 3,78 nm ; 
la LINEA NEUTRA será: 
D = 2 . 3. 78 = 7 ,56 ll1l1 
Desarrollo de la LINEA NEUTRAL 
L = 2A + w D a 360 = 2 • 
6 + 3,14. 7,56 
360 
. 90 
= 12 + 3,14 . 7 ,56 = 
4 
12 + 5,93 - 17 ,93 
= 
I 
2. Cálculo de desarrollo de la LINEA NEUTRA (fi q. 4) . 
r 5 
coef. = E = -4 '-.1-8 = 1,2 
El coeficiente 1,2 indica que la LINEA N~Ul ~A pasa a 
40% del espesor . (ver tabla) . es decir e 1,67 nm. 
R = r + 1 , 6 7 ,. 5 + 1 , 6 7 = 6 , 6 7 mm; 
O= 2 . 6,67 = 13.~4 nm 
KATRI Z 
KATR I Z 
DATOS A• 6 E•t,9 r • 3 
Fi g. '3 
' PUNZON 
· ·-·-·-·-·-·- ·- ·--+ . . . 1 
Desarrollo de la LINEA NEUTRAL 
L = 2A + B + w D ª 
360 
= 2 • 5 + 2 o + _3,;...l&..;l ....;4_..;.... .....;1;__3 ...... ,...;...34---'-._2 -·'--"-9 .... Q 
360 
~ 30 + 3,14 . 13 , 34 = 30 + 20. 94 = 
2 
- 50,94 mm 
= 
1 ·-·-·-·-·-·-·-· 
"'I • J_· E / 
· ~}1 e n#~ .~ / . I 




OATOS: A•S 8•20 f'.• 4 ,18 R•5 
fig. 4 
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CALCULO DE DESARROLLO 
( Oob 1 ado) 
3. Cálculo de desarrollo de la LINEA NEUTRA (fig . 5) . 





El coet1c1ente 1 ,0 lndica que la LINEA NEUTRA 
pasa a 37% del espesor. (ver tabla) , es decir 
a O, 70 mm. 
El valor de R será: 
R = r + 0 ,70 - 2 + 0 ,70 = 2 ,70 mm 
D = 2 • 2,70 = 5 ,40 mm 
Desarrollo de la LINEA NEUTRAL 
L = w D u = 20 + 30 + 3 ,14 . 5 ,40 • 45 A + B + 360 _..... __ 3-60....._ _ _ 
_ 50 + 3 •14 a 5 •40 = 50 + 2 ,12 - 52 ,12 mm 
4. Cálculo del desarrollo de l a LINEA NEUTRA (fig . 6). 
r 4 
coef. = -E = "" 2 , l 1,9 
Por la tabla , el coeficiente 2 ,1 indica 
42::: de espesor , es dec1 r O ,80 mm. 
R = r + 0 ,80 = 4 i 0 ,80 = 4,80 mm 
U= 2 . 4 ,80 = 9,60 111n 
L A+ B + 
TI D ' -- 360 
20 + 30 + 3 ,14 • 9 ,60 • 135 --
360 
50 + 
3 , 14 . 9 ,60 • 3 50 + 11 , 30 - -
8 
= 61 , 30 lllll 




r = 2 mm 
E = 1,9 mm 
A = 20 mm 
B = 30 mm 








r = 4 mm 
E = 1,9 mm 
A = 20 rrm 
B - 30 nm 




DOBLADO Y CURVADO DE 
LAMINAS HETALICAS GRUESAS 
PRUEBA N2 1 
Calcular la longitud del material necesario para la fabricaci6n de 
la pieza que aparece en el gráfico. utilizando los dos sistemas. 
o 
o -
i.--- --- 10& 
CALCULO DE MAT ERIAL: 
61 
• 
ACTIVIDAD DE APílEHDl~AJE Hº 2 




PLegadcr a de motor para chapa gruesa 




1 Pu l sado r el éctrico 
2 Palanca para accionar la mandíbula superior 
3 Mandíbula s uperior 
4 Volante de gi ro para el curvado 
5 Prot ector 
6 Volante dentado 
7 Soportes laterales de la mesa 
8 Tornillo regulador de la cortina delantal 
9 Cortina delantal 
ACCESORIOS PARA TODAS LAS PLEGADORAS 
REP HIT. 405 3/4 
Las máquinas de pl egar estan dotadas de los s iguientes accesorios; 
- Cuchilla triangular de 45° . 
- Cuchilla redonda para la mandíbula superior. 
- Cuchilla plana y cuchilla angular para la cortina de plegado. 
64 
IN FORMACION T ECNOLOGICA: R.EF. : HIT. 405 4/4 
PLEGADORAS 
Accesorios pal'a la plegadora de mandibula seccionada 
Cuenta con accesorios especiales para plegar cuerpos de forma com 
binada, en los cuales se usan una serie de cuchillas de anchos y 
formas diferentes, acopladas a la mandíbula superior por medio de 
torn i llos. 
, 
SON CONDICIONES PARA TODOS LOS TIPOS DE MAQUINAS 
Las articulaciones ajustadas . 
Sus cuchillas sin rebabas , l as correas en buen estado y l as par-
tes deslizantes lubr icadas. 
Si la máquina es eléctr ica , verificar el buen estado del motor y 
el de los controles y l as conexiones el éctricas . 
Se aconseja no doblar más de 2 mm de espesor en l a pl egadora ma-
nual y hasta 12,7 mm en l a pl egadora el éctri ca de mandíbula sec-
cionada. 
OBSERVACIONES 
Para doblar chapas de espesor grueso y de poco ancho, col6quel as 
al centro de las cuchi l las dobladoras. 
Haga rectificar los bordes de las cuchillas dobladoras cuando se 
desa l ineen. 
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DOBLADO Y CURVADO DE 
LAMINAS MFTALICAS GRllESAS 
PRUEBA N2 2 
Identificar el método empleado para doblar los perfi l es representa 









METODO UTI LI ZADO 
continuación .•. 




DOBLADO Y CURVADO OE 
LAMINAS HETALICAS GRUESAS 
PRUEBA N!! 2 
METOOO UTILIZADO 
67 
ACTIVI~AO DE APRENOIZAJF Nº 3 
Identificar los tipos de cilindrado ras y el 
desplazamiento de sus rodillos. 
• 
69 
llEF. : HIT. 388 1/5 
CILINDRADORAS ELECTRICAS 
Las máquinas cilindradoras . se pueden clasificar en dos grandes grupos fun-
















Fi g . 1 
A este grupo pertenecen exclusivamente las máquinas del tipo denominado 
"Pirami dal " , en las que el rodillo superior está situado simétricamente res-
pecto a l os rodillos inferiores. 
Fig. 2 
70 
REF.: ·HIT . 388 2/5 -CILINDRADORAS ELECTRICAS 
Existen dos tipos "Piramidales". En uno de ellos. el rodillo superior puede 
ser desplazado verticalmente, y los dos inferiores son fijos (fig. 3) . 
En el otro tipo, el rodillo superior es fijo y los inferiores tienen despla-
zamientos verticales (fig. 4). 
Para poder obtener tubos con una cil indradora tipo "Piramidal". es necesa-
rio curvar previamente los bordes de la chapa . Solamente en algunos casos 
y parcialmente. es posible realizar esta operación de curvado inicial con 
ayuda de los rodillos de la máquina. 
El curvado inicial se realiza generalmente en fonna manual, en una prensa 






DISPOSICION DE LOS RODILLOS 
E TRES RODILLOS 
Fig. 3 
E TRES RODILLOS 
Fig. 4 
MOVIMIENTOS 










REP.: HIT. 388 3/5 
CILINDRADORAS ELECTRICAS 
Citindradoras Asimétz-icas 
El grupo de c1lindradoras "Asimétricas", está fonnado por máquinas de tres y 
de cuatro rodillos. La de tres rodillos consta de uno superior, de mayor diá -
metro, que se puede desplazar horizontalmente, mientras los rodillos infe-
res, de menor diámetro, tienen movimiento vertical independiente (fig. 5). 
La cilindradora de cuatro rodillos tiene un par de mayor diámetro, de los cua 
les el superior es fijo y el inferior tiene desplazamiento vertical: los 









DISPOSICION DE LOS RODILLOS 
E TRES RODILLOS 
Fig. 5 
DE CUATRO RODILLOS 
Fig. 6 
MOVIMtENTOS 





RODILLO SUPERIOR FIJO 
RODILLOS LATERALES CON 
MOVIMIENTO OBLICUO 








Los rod i llos están fabricados en acero al carbono forjado , de primera ca-
lidad. 
Los rodillos desplazables son usualmente accionados desde una unidad reduc-
tora a engranajes. 
La bancada princ ipal está construida en acero soldado, realizada en seccio-. 
nes y placa, y está dispuesta con refrenteado mecanizado sobre el que van 
montados los alojamientos principales y el mando de ajuste. Está asegurada 
a las bases de concreto por medio de pernos de anc l aje. 
I t 
CARACTERISTICAS DE LOS TIPOS SIMETRI COS 
Para facilitar el retiro de los cilindros producidos. hay ci l in-
dradoras s imetricas en las Que en el cabezal, el cojinete del ro-
dillo superior está construido en mitades, para permitir levan-
tarl o y rebatir el cabezal móvil. 
Otras cilindradoras simétricas tienen un mecanismo manual que 
aplica cargas de contrabalanceo a l rodillo superior y lo inclina 
ligeramente. 
, , 
CARACTERISTICAS DE LOS TIPOS ASIMETRICU~ 
Los mecanismos de regulación de los rodillos son accionados con 
un solo motor, el cual mueve a cada uno de los cilindros en torma 
individual con un sistema de acople que hace girar al respectivo 
engranaje de tornillo sin-fin . 
Los ejes de conexión se acoplan a los ejes del gusano , cada uno 
con un embrague que permite la desconexión de un tornil l o de 
accionamiento, para lograr la inclinación de los rodi l los i nferi .Q. 
res. 
En la fabricación de todos los tornillos y gusanos se utilizan 
aceros al carbono o de aleación; los qusanos tienen una superfi -
cie pulida o rectificada para engranar con las ruedas serpentina 
de bronce fosforoso. 
Los ejes sin-fin están montados sobre coJ inetes de l tipo a bo l i-
llas o a rodillos sellados para prevenir la entrada de materias 
extrañas. 
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REF.: HIT. 388 5/5 
~ 
CILINDRADORAS ELECTRICAS 
CARACTERÍSTICAS COMUNES A TODOS LOS TIPOS 
El mando va montado en una caja de engranajes de ti po cerrado que 
• 
proporciona lubricación en baño de aceite. 
El accionamiento para el curvado se hace a través de un mando 
eléctrico manual con reóstato, para graduar la velocidad y aume~ 
tarla cuando es preciso. 
MANTENIMI ENTO 
Tanto el mando principal como los engranajes de regulación, están totalmente 
cerrados; los cojinetes son lubricados por salpicado o presión . 
El nivel del aceite puede controlarse por medio de varillas o indicadores v! 
suales. El cuello del rodillo y los cojinetes de ejes intennedios son pro-
vistos de graseras para su lubricaci6n. 
SEGURIDAD 
Todos los ejes de operación libre y mandos primarios , están resguardados por 
cubi er tas protectoras. 
OBSERVACION 
Se puede proporcionar protección contra la sobrecarga mediante un 
sistema fin de carrera. 
CONTROLES GENERALES 
Todas las operaciones pueden efectuarse desde un tablero de control mediante 
botoneras y pal~ncas de mando a distancia. 
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OOB LADO Y CURVADO DE 
LAM INAS METALICAS GRUESAS 
PRUEBA fl.2 3 
Dadas cuatro ubicaciones de los rodillos en diferentes máquinas,us 
ted, deberá identificar el tipo de ci lindra doras y desplazamiento 
de l os cilindros. 





'~- e- -- _.. 
continuaci6n . .• 
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DOBLADO Y CIJRVADO DE 
LAMINAS METALICAS GRUESAS 
PRUEBA N2 3 
u B 1 e A e 1 o N E s IOENTIFICACION 
4. 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZA.JE flº 4 
Definir cálculo de material de láminas figuradas 




DOBLAR CHAPAS GRUESAS 
CON LA PRENSA DOBLADORA 
REY H0.11/C 
Es conseguir el doblado de una chapa mediante 
el uso de una prensa , donde la pr esión de una 
estampa móv i l contra una matriz fi ja en forma 




PROCESO DE EJECUCION _.,.,.__- AATRIZ 
--i- SILLA lº 
CALZA O 
SUJEC 1 ÓN~¡...,--¡ - Pr epaI'e l a ITICÚluina. 
a Accione el mecanismo y haga ---
que la estampa se levante hasta 
el punto máximo . 
b Afloje el sistema de sujeción ---
de la matriz inferior. 
c Elija la matriz y col óquel a en la mesa de la 
--"'"-
que corresponda, ubicada debajo de l a estampa. 
, 
OBSERVACION 
El tamaño aproximado de la abertura 
de la V se calcula multiplicando el 
espesor de la chapa por ocho. 
d Haga bajar lentamente l a estampa ---
de modo que a l descender vaya acomo-
dando la posición de l a V. en forma 
tal que al fina l de su carrera, el 
vértice de la estampa coincida con 
el vértice de l a matriz ( f ig. 2) . 
Fi g. 1 
mcSqu i na con 1 a V 
1 
• 
Fi g. 2 
e Fi je la matriz apretando el sistema de sujeción. ---
f Accione l entamente el mecanismo que l evanta la estampa , mi en----
tras comprueba con un trozo pl ano de l a chapa a doblar , usando 
como ca l ibre fijo, que quede entre estampa y matriz un espesor 
igual al de l a chapa. Fije allí el 
tope de descenso (fig. 3). 
-~9- Levante la estampa para dejar 




cx:lBLAR CHAPAS GRUESAS 
CON LA PRENSA DOBLADORA 
2° - Col.oque Za chapa en 1 a máquina . 
llEF H0.11/C ~/2 
---=ª Coloque la chapa previamente trazada, sobre la matriz y haga 
coincidir aproximadamente el trazo con el vértice de la V. 
--=b Accione el mecanismo para hacer bajar la estampa hasta topar 
suavemente con la chapa y haga coi ncidir el trazo con l a arista 
de la estampa. 
3° - Dobie in chapa. 
____ a Accione el mecanisroo de la máquina , para que presione y efec-
túe el doblado. 
_ _..;..b Levante la estampa y pare la máquina. 
---"'c Saque 1 a chapa doblada. 
, 
PRECAUCION 
NO ACCIONE EL MECANISMO DE LA PRENSA, SI HU PERSONAS CERCA DE LA 
CHAPA. 
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REF HO. 21/C 
PESTAÑAR CHAPAS EN CALIENTE 
Es realizar un doblado en los bordes de una chapa metálica, formando una 
pestaña. 
Se usa en construcciones metálicas con chapas gruesas con el objeto de 
aumentar su rigidez. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
1° - Trace la chapa y puntee con granete, según indicaciones. 
2° - Prepare eZ dispositivo de trabajo y verifíquelo. 
a Coloque la chapa sobre el mármo l y haga coincidir el trazo --'-
con la arista de éste . 
b Coloque un perfil angular sobre la chapa, haciendo coincidir ---
la arista del talón con la línea trazada. 
__ c~ Fije el perfil angular contra l a chapa y el mármol por medio 
de prensas manuales (fig. 1) . 
Fi g. 1 
OBSERVACIONES 
1) Compruebe que la chapa quede firmemente sujeta. 
2) El objetivo de los sub-pasos a, b i c es asegurarse que el 
dispositivo de traba jo esté adecuadamente montado. 
3º - Retire la chapa del dispositivo de trabajo. 




El calentamiento puede hacerse en la fragua. horno o con soplete. 
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REP H0.21/C 2/2 
PESTAÑAR CHAPAS EN CALIENTE 
5° paso - Co],oque Za chapa caliente sobre el mánnol e instálela en el dis-
positivo de trabajo como se indica en el 2º Paso. 
, 
OBSERVACION 
Esta operación se realiza usualmente entre dos personas . 
• PRECAUCION 
PRESTE ATENCibN, LA CHAPA ESTÁ CALIENTE, 
USE TENAZAS Y GUANTES PARA EL TRASLADO 
DE LA CHAPA AL MÁRMOL . 
6° - Doble la chapa. 
Golpee con el mazo en la parte a 
pestañar haciendo que se doble ,L-~---1 
poco a poco (fig. 2). 
Fig. 2 
OBSERVACIONES 
1) Si la oestaña fonna un ángulo menor o igual a 45°, puede lo-
~rarse l~ pestaña en este paso . 
• 
2) ~, la pestaña forma ángulos mayores de 45°, siga golpeando la 
parte a pestanar, hasta obtener el ángulo requerido (fig. 3). 
Una vez terminada la operac1on , deJe entr1ar la chapa y control e 
con escuadra el ángulo obtenido. 
Fig . 3 
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EMPLANTILLAR 
Conduce a corregir l a curvatura de envolventes 
o partes de envolventes de chapas metálicas . 
después de haber sido confonnadas en máquinas 
o dispositivos. 
, 
PROCESO DE EJECUCION 
l º 
2º 
- Conf eccione una plantiZ. Za de chapa 
fina para controlar la curvatura en 
el interior de la envolvente (fi g.l ). 
- Col.oque Za pieza a emplantil lar en 




l-0 . 14/C 1/2 
RADIO INTERI OR 
1 
Fiq. 1 
S I EL PESO ~ EL TAMANO DE LA CHAPA LO HACEN ACONS EJABLE, REQUIE-
RA AYUDA. 
3° - CaZ.i bre Z.a con Za plantiZ.Za. 
, 




1° - Max>que con tiza t oda l a long i tud de l a deformación, en l a parte 
exterior de la envol vente . 
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REP HO . 14/C 2/2 
EMPLANTILLAR 
2º - Golpee con La ma~.a en la parte marcada y haga tantas corridas de 
3º 
golpes como lo exija la deformación y el espesor de 
la chapa (fig. 3). 
, 
JBS~RVACJON 
Si la chapa es gruesa 




Si la chapa es de espesor mediano 
use una maza liviana (3 kilos 
aproximadamente}. 
- Ve~ifiquc con plantilla s1 per-
siste la deformación. En caso 
necesario repita los pasos lºy 2º. 




CA!;Q Tl - SI A LA ENVOLVENTE LE FALTA CURVATURA (Fig . 2b) 
NOTA: Por las características del trabajo, y atendiendo razones 
de seguridad , opere con ayudante. 
1° - Ma~que con viza la deformación en toda la longitud, en la part~ 
interior de la envolvente. 
2° - Co loque la envolvente sobre el dispositivo para curvar. 
3º Golpee en la pa:rtc defoimad.a, 
con maza, usando repartidor 
redondo. (fig. 4). 
Fig. 4 
OBSERVACIONES 
1} Si 1 a deformación es ancha, 
marque con tiza varias líneas 
paralelas, que corresponderán 
a las corridas de go lpes. 
REPARTIDO REDONDO 
MAZO 
MARCAS DE T 1 ZA 
DISPOSITIVO 
~=======:::::;;¡P'-PARALELO 
2) Si ~a chapa es muy gruesa o incómoda para trabajar en el dis-
positivo, corrija la deformación en la máquina. 
8 5 
CILINDRAR CON MÁQUINA 
DE TRES RODILLOS "TIPO PIRAMIDAL" 
REF HO. 25/C 
Se utiliza para construir virolas, superficies y cuerpos cilíndricos como 
recipientes y tanques. 
Por las caracterfsticas del trabajo y atendiendo razones de seguridad, la 
operaci6n debe realizarse entre dos personas. 
' PROCESO DE EJECUCION 
1/2 
1º - Prepare la m&quina. GROSOR CHAPA 
a Limoie los rodillos . ---
b Accione el mecanismo para ~-----J ­
~f 
__ ;;... 
el evar el rodillo superior . 
I 
OBSERVACION 
Entre el rodillo superior "A" 
y los rodillos "B" y "C" debe 
quedar un espacio libre cuya 
c-t-
Fig. 1 
altura sea aproximadamente doble al espesor de la chapa (fig . 1) . 
2° - Curve ios extremos de Za chapa en la prensa . 
NOTA: 
Ver Caso 1 de la operaci6n: Curvar Lon1co en M~quina . 
3° - CoZ-oque Z.a chapa en posición. 
---ª~ Coloque la chapa en la cilindradora , con las partes curvadas 
hacia arriba. 
Fig. 2 
___ b Escuadre la chapa y haga descender el rodillo superior "A" . 
hasta que llegue a tocarla (fig. 2). 
R6 
CILINDRAR CON MÁQUINA 
R.EP H0.25/C 2/2 
DE TRES RODILLOS "TIPO PIRAMIDAL" 
--~c Accione el mecanismo de giro para que se desplace la chapa. 
hasta que la iniciaci6n de una de las curvas se aproxime al 
rodillo superior "A" (fig . 3) . 
---"'-d Detenga el movimiento 
de l a máquina. 




el rodi ll o superior. para que a1..111ente la curvatura de la chapa. 
4° - Ci lindre . 
a Invierta el sentido de giro de los rodillos y desplace a la ---
chapa hasta que llegue a la generatriz donde se inicia la curva 
en el otro extremo . 
b Controle con plantilla (fig. 4) . ---
_ ___;C;o. Haga descender otro poco más , al rodillo superior e invierta 
el sentido de giro, despl azando nuevamente la chapa hasta el 
inicio de la curva en el otro extremo. 
__ d:o. Repita el 4º Paso cuantas veces sea necesario, al.lllentando pau-
latinamente la curvatura de la chapa. hasta conseguir su cilin-
drado, es decir, hasta que los bordes extremos se unan (fig . 4). 
5 ° - Puntee con so Zdadura 
los extremos. 
6° Retire Za chapa de 1 a 
cilindradora. 
a Accione el mecanismo de ---
apertura del rodillo superior. 
b Retire la chapa de la cilindradora. - --
. .. 
Fig. 4 




VIROLA - Envolvente - Forma cilíndrica. 
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DOBLADO Y CURVADO DE 
LAMINAS METALICAS GRUESAS 
PRUEBA N2 4 
Calcular la longitud del material necesario para la fabricación de 
la pieza que aparece en el gráfico utilizando la norma DIN 6935 





D E S A R R O L L O 
89 
MATERIAL• 
1 • 250 
• 1. 
EJERCICI0 1 







LAMINA EN HIERRO 1/8" 
A CILINDRO 1 LAMINA EN HIERRO 1/8" 
PIEZA DEN O M 1 NA C 1 O N 
DOBLADO Y CURVADO LAMINA GRUESA 
MODULO BASICO SOLDADURA Y LAMINA 
SENA 
ESC . 
MEDIDAS EN mm. 
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T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Doblado y Curvado de Lámi-
nas Metálicas Gruesas 
Dada una platina con las especificaciones que aparecen en el plano , el 
juego de herramientas necesarias , una máquina curvadora, cizalla, un 
equipo de soldadura oxi ., un puesto de trabajo y una ruta de trabajo 
previamente revisada por el instructor, usted será capaz de realizar 
el doblado y curvado indicado en la ruta. 
Se considera logrado el objetivo si: 
- La pieza presenta las formas exigidas y las dimensiones, dentro de 
las tolerancias indicadas en el plano 
